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ABSTRACT
Pengerjaan benda kerja dengan proses permesinan banyak terjadi penyimpangan geometri seperti dimensi dan kualitas permukaan,
hal ini disebabkan oleh penentuan pahat potong yang tidak tepat, kecepatan spindel (n), variasi kedalaman potong (a) dan feeding
(f). Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui kualitas kebulatan benda kerja menggunakan dua material pahat yaitu Karbida
dan HSS dengan gerak pemotongan circular interpolation pada mesin CNC milling Agma-A8. Pada penelitian ini kecepatan potong
(V) pahat karbida adalah 100 m/min. dan kecepatan potong (V) pahat HSS adalah 45 m/min. dengan variasi kedalaman potong (a)
(0.5, 1, dan 1.5) mm untuk penggunan kedua mata pahat, dan feeding (f) yang di pakai untuk pemotongan benda kerja dengan pahat
Karbida adalah (0.02, 0.03 dan 0.04) mm/gigi sedangkan feeding (f) yang dipakai untuk pemotongan benda kerja dengan pahat HSS
adalah (0.04, 0.05 dan 0.06) mm/gigi. Dengan diameter pahat 10 mm. Benda kerja yang digunakan adalah baja karbon sedang
dengan diameter 50 mm,panjang total benda kerja 70 mm dengan panjang pemotongan 30 mm. Alat ukur yang digunakan untuk
menggukur kebulatan adalah MMQ 100. Dari hasil pengukuran benda kerja yang dipotong menggunakan pahat Karbida
penyimpangan terbesar terjadi pada kedalaman potong (a) 1.5 mm dengan feeding (f) 0.04 mm/gigi dengan nilai penyimpangan
11.07 Âµm, sedangkan nilai penyimpangan terkecil terjadi pada kedalaman potong (a) 0.5 mm dengan feeding (f) 0.02 mm/gigi
dengan nilai penyimpangan 6.22 Âµm. Selanjutnya pengukuran benda kerja yang dipotong menggunakan pahat HSS penyimpangan
terbesar terjadi pada kedalaman potong (a) 1.5 mm dengan feeding (f) 0.06 mm/gigi dengan nilai penyimpangan 30.6 Âµm,
sedangkan nilai penyimpangan terkecil terjadi pada kedalaman potong (a) 0.5 mm dengan feeding (f) 0.04 mm/gigi dengan nilai
penyimpangan 9.99 Âµm. Diketahui kedalaman potong (a) dan feeding (f) mempengaruhi kualitas kebulatan benda kerja,dan
faktor-faktor lain temperatur, gerataran. dll
